\ 



(12) DEMANDE IN 



ATIONALE PUBLIEE EN VERTU 

EN MATltRE DE BREVETS (PCT) 



Rec'dPajfTO 21JUL 2004 

J DU TRAITE^PcOOPERATION 



(19) Organisation Mondiale de la Propri^t^ 
Intellectuelle 

Bureau international 

(43) Date de la publication internationale 
31 juillet 2003 (31.07.2003) 



PCX 



(10) Numdro de publication internationale 

wo 03/062003 Al 



(51) Classification internationale des brevets'' : B60J 10/00, 

10/02 

(21) Num^ro de la demande internationale : 

PCT/FR03/00191 

(22) Date de d^pot internatioaal : 

21 janvier 2003 (21.01.2003) 



(25) Langue de d^pdt : 

(26) Langue de publication : 



frangais 
frangais 



(30) Donn^es relatives ^ la priority : 

02/00754 22 janvier 2002 (22.01.2002) FR 



(71) D^posant (pour tous les Etats designes saufUS) : REHAU 
SA [FR/FR]; Place Cissey, F-57340 Morhange (FR), 

(72) Inventeur; et 

(75) Inventeur/Ddposant (pour US seulement) i PEN- 
NERATH, Eddy [FI^/ETi]; 9, rue des Bleuets, F-57450 

Henriville (FR). 

(74) Mandataire : METZ, Paul; Cabinet Metz Patni, B.P. 63, 
63, rue de la Ganzau, 67024 Strasboui^ Cedex (FR). 

(81) Etats d^sign^ (national) : AE, AG, AL, AM, AT, AU, AZ, 
BA, BB, BG, BR, BY, BZ, CA, CH, CN, CO, CR, CU, CZ, 
DE, DK, DM, DZ, EC, EE, ES, H, GB, GD, GE, GH, GM, 
HR. HU, ID, IL, IN, IS, JP, KB, KG, KP, KR, KZ, LC, LK, 

[Suite sur la page suivantej 



(54) Title: GASKET SEAL FOR A FIXED WINDOW WfflCH IS SOLIDLY CONNECTED TO THE FLANGES OF AN OPEN- 
ING AND THE PRODUCTION METHOD THEREOF 

(54) Titre : JOINT DE GARNITURE POUR VTTRE FIXE SOLIDARISEE AUX REBORDS D'UNE OUVERTURE ET PRO- 
CEDE DE FABRICATION DE CELUI-CI 



23 20 




(57) Abstract: The invention relates to a gasket seal (1) in the fonn of a profile comprising a U-shaped groove (23), which is intended 
to clamp the edge (9) of the window (3), and a flexible masking lip (25) which is used to conceal the gap (8) between the window 
and the body (5). The inventive seal also comprises a longitudinal rib (29) which is provided with local deformations (30) that act as 
positioners (17). The method of producing the aforementioned gasket seal comprises a step involving the extrusion of a profile which 
comprises a U-shaped groove, a flexible masking lip and a continuous longitudinal rib and, subsequently, a step whereby said rib is 
deformed locally in order to form the positioners. During said deformation step, the rib is flattened locally by means of crushing or 
pinching in order to reduce the thickness thereof and increase the height of same in the relevant area. The invention is particularly 
suitable for manufacturers of motor vehicle accessories. 

(57) Abr^g^ : Le joint de garniture (1) est un profile comportant une rainure en U (23) destin^e ^ enserrer le bord (9) de la vitre (3) 
^5 et une l^vre souple de masquage (25) pour cacher 1* interstice (8) entre la vitre et la carrosserie (5). Le joint comporte 6galement une 
^»r) nervuie 15 longitudinale (29) qui pr^sente localement des deformations (30) servant de butees de positionnement (17). Le proc^d^ 
de fabrication du joint de garniture comprend une 6tape oti Ton extrude un profile comportant une rainure en U, une l^vie souple de 
masquage et une nervure longitudinale continue, puis une ^tape oti Ton d^forme localement cette nervure pour former les butees de 



positionnement. Lors de T^tape de deformation, on aplatit localement la 
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int^resse notamment les fabricants d*accessoires automobiles. 
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Join-b de garni1:ure pour vi-bre fixe solidarisee aux 
rebords d'une ouverture e'b proc€d4 de £abrica1;ion de 

celul— Gx 

5 La prSsente invention concerne un joint 

pSrim^trique de garniture destine & ceinturer une vitre 
rapportSe sur une ouverture de carrosserie de v6hicules 
et notamment un pare-brise, une custode ou une lunette 
arri&re • 

10 L' invention se rapporte Sgalement h un 

proc6d§ de fabrication particuliferement avantageux d'un 

tel joint de garniture. 

Actuellement^ la pose des vitres fixes au 

cours de 1' assemblage des vehiculeS/ par exemple 
15 automobiles, est generalement ef feature de manidre 

entidrement automatisee par des laachines-outils. 

Les vitres fixes, telles que par exemple les 

pare-brise, lunettes arrifere ou custodes, sont 

maintenant classiguement solidaris^es par collage sur 
20 un repli de la carrosserie foziaant la feuillure de 

1' ouverture au moyen d'un cordon periphSrique 

d'adhSsif • 

Du fait des tolerances de fabrication 
existant au niveau de la carrosserie et d'un intervalle 

25 n^cessaire de dilatation, il existe, lorsque la vitre 
est mise en place, un interstice relativement grand 
entre le bord de la vitre et I'extremite de la 
carrosserie. 

Pour des raisons esthetiques, il est 

30 souhaitable de masquer cet interstice en le recouvrant 
par un profile d ' encadrement ou joint p^rimetrique de 
garniture §galement appel6 enjoliveur, qui peut par 
exemple comporter une 16vre souple de masquage servant 
Si compenser ces tolerances. 

35 En plus de leur fonction esthStique, ces 

profiles d'encadrement doivent egalement remplir une 
fonction suppiementaire de positionnement de la vitre. 
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li^e au mode d' assemblage par collage de celle-ci sur 
les bords de I'ouverture de carrosserie. 

En effet, au cours du proc^d^ de montage, un 
cordon de colle es-b dSposS sur le repll de la tdle de 
5 carrosserie. La vitre est ensuite saisie par une 
machine-outll gSnSralement au moyen de ventouses, puis 
placSe au niveau de I'ouverture k obturer et finalement 
pressSe centre le cordon de colle jusgu'^ ce gu'elle 
soit dans la position souhaitSe. 

10 Pour des raisons d'^coulement de I'air et 

d'esth^tigue, on cherche actuellement k positionner les 
vitres de manidre h ce gu'elles affleurent au niveau de 
la carrosserie, sans aucun d^calage ou protuberance 
entre la vitre et la t61e adjacente de carrosserie. 

15 Par ailleurs, lors de la mise en place de la 

vitre, un 6cartement optimal entre la vitre et le repli 
de carrosserie doit §tre respects afin que d'une part 
I'ecrasement du cordon de colle soit suffisant pour 
assurer un collage par fait et une bonne Stanch^itd 

20 entre la vitre et la carrosserie, et que d' autre part 
la vitre n'exerce pas une pression trop forte sur le 
cordon de colle encore liguide afin d'^viter que cette 
derni^re ne d^borde et ne bave sur la carrosserie. 

Pour toutes ces raisons, 11 convient de 

25 maintenir un Scartement precis entre la vitre et le 
repli de carrosserie formant le rebord de I'ouverture. 
Avantageusement, le joint de garniture peut comporter 
en outre des moyens de but^e permettant de rSgler cet 
Scartement . 

30 Dans I'art anterieur, diffSrents modeles de 

profiles d'encadrement, permettant le maintien & 
distance de la vitre par rapport aux bords de 
I'ouverture de carrosserie, ont 6t§ proposes. On 
connalt ainsi par exemple les profiles d^crits dans la 

35 demande de brevet frangais FR 2.340.217 au nom de la 
REGIE NATIONiyiiE DES USINES RENAULT OU dans la demande 
europSenne £P 0.117.816 au nom de VEGLA GmbH. 
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Cependantr ces profiles sont des dispositifs 
complexes, formes de plusieurs pieces composites. lis 
nScessllient des procSd^s de fabrication et de mise en 
place longs et coQteux, ce qui augmente sensiblement le 
5 coiit et la durSe de pose de la vitre. 

Le but de 1' invention est de fournir un joint 
pgrim^trique de garniture pour vitre fixe, masquant les 
ecarts dus aux tolerances de fabrication et maintenant 
un gcartement optimal entre la vitre et la carrosserie, 
10 dont la conception et la pose sont sdLn^les et 
economigues • 

Un autre but de 1' invention est d'enseigner 
un precede de fabrication avantageux particuli&rement 
simple, rapide et Sconomique d'un tel joint de 
15 garniture . 

Un autre type de joint de garniture est 
egalement connu dans I'art ant^rieur* II sera d^crit 
plus en details dans la suite de cette description. 

Ce joint de garniture pour pare-brise est 
20 compost d'un profile en matifere polym&re r6alis6 par 
extrusion, entourant la vitre sur trois de ses cdt§s. 

Sa section comporte d'un c6t€ une partie en 
forme de U destin^e ^ etre chaussee sur le bord de la 
vitre et de 1' autre une Ifevre souple de masquage dont 
25 1' extremity libre est pr^vue pour reposer sur la t61e 
de carrosserie afin de masquer 1' interstice 
inesthStique • 

Sur sa face intSrieure, c'est-a-dire celle 
devant dtre plac6e vers I'int^rieur du v6hicule, ce 
30 joint de garniture comporte des languettes constituant 
des but^es localis^es qui permettent de maintenir un 
6cartement optimal entre ce joint et les bords de 
1 ' ouver ture . 

Ce type de joint pr^sente de nombreux 
35 avantages. En effet, il se compose d'une unique piSce 
en matiere polymdre, sa pose est facile et rapide, et 
il repond au probldme technique de manifere 
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satisfaisante • 

Cependant, itialgr^ une matiere premiere peu 
chdre et une forme simple bien adap-bee h une 
fabrica-bion par extrusion, la production d'un tel joint 
5 de garniture reste relatlvement on^reuse. Car, la 
presence des languettes de calage impose une €tape de 
grugeage complexe et couteuse apr^s I'extxruslon. 

En effet, on commence par extruder un profile 
qui prSsente sur toute sa longueur une nervure 

10 longitudlnale continue de la hauteur des languettes k 
obtenlr • Puis , dans une seconde 6tape , on enldve par 
grugeage les zones superflues de la nervure, afln de ne 
lalsser que quelques portions localis6es de celle-cl 
correspondant aux languettes de calage. 

15 L'6tape de grugeage est une 6tape delicate et 

lente. En effet, 11 n'est pas possible de realiser une 
simple d§coupe pour enlever une telle longueur de 
profile, Le grugeage consiste h enlever petit cl petit 
par « grignotage » la matlere superflue. 

20 L'outlllage nScessaire est compllque et 

co0teux. Par allleurs, 1' extrusion dolt Stre 
synchronls^e avec I'Stape lente de grugeage qui de ce 
fait ralentlt 1' ensemble du proc6d§ de fabrication. 

Pour toutes ces raisons, le prlx de revient 

25 de ces joints de garniture est, malgrS I'apparente 
simplicity de ces derniers, relatlvement yiev6. 

Flnalement, 11 apparait peu loglque de 
conformer de la matlfere en profile pour 1' enlever en 
majority. 

30 Le but de 1' invention est d'enseigner un 

autre type de joint de garniture pour vitre fixe 
collie, qui comme le pr^cSdent masque les hearts 
tol^r^s provenant de la fabrication et maintient un 
ecartement optimal entre la vitre et la carrosserie et 

35 dont la pose est simple et rapide, mals dont le prlx de 
revient est nettement inf§rleur au pr^c^dent. 

L' Invention enselgne ^galement un proc^dS de 
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fabrication plus simple, rapide et Sconomique d'un tel 
joint de garniture. 

Pour r^soudre ce problfeme technique, le joint 
selon 1' invention se pr^sente aussi sous la forme d'un 
5 profile, destinS k Stre montS sur les bords d'une vitre 
fixe obturant une ouverture et notamment une ouverture 
de vShicule automobile. 

Comme dans I'art antSrieur, il comporte une 
rainure longitudinale h section transversale en forme 

10 de couch6 destinSe k §tre chaussSe sur le bord de la 
vitre et une l&vre de masquage servant a recouvrir 
I'intervalle inesth§tique existant entre le bord de la 
vitre et celui adjacent de 1' ouverture. 

Selon une caract^ristique essentielle de 

15 1' invention, il comporte sur sa face destinee a §tre 
placee vers I'int^rieur du v^hicule, une nervure 
longitudinale qui pr^sente au moins une et de 
preference plusieurs deformations locales formant une 
ou plusieurs butees de positionnement permettant de 

20 maintenir un ecartement optimal entre le joint de 
garniture et les bords de 1' ouverture. 

De preference, I'une au moins de ces 
deformations est une zone aplatie de la nervure qui 
presente h ce niveau une epaisseur plus fine et une 

25 hauteur plus importante que dans les zones adjacentes 
du reste de sa longueur et forme ainsi une partie 
saillante pouvant servir de butee de positionnement. 

Le precede de fabrication selon 1' invention 
comprend une premiere etape d' extrusion permettant de 

30 realiser un profile comportant une rainure 
longitudinale k section transversale en forme de U 
couche destinee h etre chaussee sur le bord de la 
vitre, une levre de masquage permettant de recouvrir 
I'intervalle existant entre le bord de la vitre et 

35 celui adjacent de 1' ouverture, et sur sa face 
interieure une nervure longitudinale continue. 

Au cours d'une deuxiSme etape, on deforme 
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localement cette nervure longitudinale de maniere h 
former une ou plusieurs but^es de positionnement . 

Cet-be Stape de d^forma-bion esl: de prSf^rence 
une ^t^ape d'aplatlssement: par ^crasemen-t ou plncemen-b 
5 au cours de laguelle on aplatlt localement: la nervure 
de manldre h rSduire son Spaisseur ei: h augmenter sa 
hauteur dans une zone d^terminSe, afin de former une 
partle saillante pouvan-t servir de but^e de 
posl-blonnemen-b • 

10 L'Stape de d^foinna-tlon es-b simple, raplde et: 

nScessi-be un materiel peu couteux. Contrairement au 
grugeage, elle peut tres facilement etre synchronisee 
avec 1' extrusion qu'elle ne ralentit en aucune fagon. 
Avantageusement grace au procedS selon 1' invention, le 
15 prix de revient unit aire d'un tel joint de garniture se 
trouve fortement abaiss6. 

D'autres caracteristiques et avantages de 
1' invention apparaltront h la lecture de la description 
d6taill6e qui va suivre, description faite en r^f^rence 
20 aux dessins annexes, dans lesquels : 

• la figure 1 est une vue gSnSrale schSmatigue en 
perspective de I'avant d'un v6hicule automobile 
equips autour de son pare-brise d^un joint de 
garniture selon 1' invention ; 
25 .la figure 2 est une vue en plan de la face 

interieure d'un joint de garniture a trois trongons 
de profile conforme k 1' invention ; 
. la figure 3 est une vue schSmatique en coupe 
transversale d'un rebord d'ouverture de carrosserie 
30 automobile obturSe par une vitre fixe collie, sur 

le bord de laquelle est monte un joint selon 
1 ' invention ; 

. la figure 4 est une vue en perspective du c6t6 
destine h etre placS vers la carrosserie, d'un 
35 trongon de joint de garniture selon I'art 

antSrieur ; 

. la figure 5 est une vue en perspective du cdt4 
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destine a etre plac6 vers la vitre, d'un trongon de 
joint de garniture selon I'art ant^rieur ; 
. la figure 6 est une vue en perspective du c5t6 
destine 2i St re placS vers la carrosserie, d'un 
5 trongon de joint de garniture selon la prSsente 

invention ; 

• la figure 7 est une vue en perspective du cdtS 
destine a §tre plac6 vers la vitre, d'un trongon de 
joint de garniture selon la prSsente invention ; 

10 • la figure 8 est une vue en coupe transversale, 

selon la ligne de coupe VIII-VIII de la figure 4, 
d'un joint de garniture selon I'art ant^rieur a un 
niveau quelconque de sa longueur en dehors des 
butSes de positionnement ; 

15 . la figure 9 est une vue en coupe transversale, 

selon la ligne de coupe IX-IX de la figure A, d'un 
joint de garniture selon I'art ant^rieur au niveau 
d'une but6e de positionnement ; 
. la figure 10 est une vue en coupe transversale, 

20 selon la ligne de coupe X-X de la figure 6, d'un 

joint de garniture selon la pr6sente invention ^ un 
niveau quelconque de sa longueur en dehors des 
butSes de positionnement ; 

• la figure 11 est une vue en coupe transversale, 
25 selon la ligne de coupe XI-XI de la figure 6, d'un 

joint de garniture selon la prSsente invention au 
niveau d'une butSe de positionnement. 

Le dispositif de joint de garniture selon la 
pr§sente invention ainsi que le proc6d6 de fabrication 
30 de celui-ci vont maintenant etre deer its de fagon 
d^taillee en reference aux figures 1 a 11. Les elements 
Equivalents repr6sent6s sur les diff^rentes figures 
porteront les memes r^f^rences numeriques. 

Sur ces diff^rentes figures, on a reprSsentE 
35 un joint de garniture de pare-brise 1 constituant un 
mode de realisation prSfSrentiel de 1' invention. II 
doit cependant §tre bien compris que ces figures ainsi 
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que la description detaillee de celles-ci ne sont en 
rien limitatives de la port6e de 1' invention d^finie 
par les revendications « 

invention ne se lixaite Svidemxaent pas un 
5 joint de garniture pour pare-brise, mais peut §tre 
utilisee pour tout autre type de vitres fixes collies, 
telles que par exemple les lunettes arridre ou custodes 
de v^hicules automobiles. 

De la m§me fagon, le joint de garniture selon 

10 1' invention peut 6quiper des v^hicules routiers, 
urbains, ferroviaires ou autres. L' invention ne se 
limite cependant pas au domaine des transports et peut 
trouver une application dans tout autre secteur ou I'on 
utilise des vitres fixes collees. 

15 Sur la figure 1, on a represents un vehicule 

automobile 2 qui comporte a I'avant un pare-brise 3 
constitu6 par une vitre fixe de forme sensiblement 
rectangulaire . 

Le pare-brise 3 est placS sur une ouverture 4 

20 formige dans la carrosserie 5 du vehicule, sur les bords 
de laquelle il est fixS par collage. 

De manidre classique, une matidre adhesive, 
de prSfSrence un cordon de colle 6 par exemple de type 
polyurSthane, est dSposSe sur un repli 7 de la tdle de 

25 la carrosserie 5 bordant 1' ouverture k obturer. 

Le pare-brise 3 est ensuite placg au niveau 
de 1' ouverture, puis press§ contre le cordon de colle 6 
jusqu'a ce qu'il soit dans la position souhait^e. 

Du fait des hearts admis par les tolerances 

30 existant au niveau de la fabrication de la tole de 
carrosserie 5, il existe, lorsque le pare-brise 3 est 
mis en place sur 1' ouverture 4, un interstice 8 entre 
le bord 9 de la vitre et l'6paulement 10 amorgant le 
repli 7 de la carrosserie. 

35 Afin de masquer cet interstice 8, visible et 

inesth^tique , le pare-brise 3 est 6quip6 d'un joint de 
garniture 1 selon 1' invention qui le borde sur trois de 
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ses c6-kSs. 

Ce joint de garniture 1 peut etre 
perim6trique et ceinturer la vitre 3 sur la totality de 
son pgriia&tre, mais peut Sgalement la ceinturer sur une 
5 partie seulement de son p§riin&tre. 

Dans le cas d'un pare-brise il ne s'Stend 
g6n§ralement pas sur la totality de sa peripherie, le 
bord inf^rieur 11 de ce dernier restant libre. Bien 
gu'il soit possible d'eguiper egalement le quatrieme 
10 c6t6 du pare-brise, 1' interstice se retrouvant cach6 
par I'extr6mit6 du capot 12 peut rester non couvert. 

Sur la figure 2, le joint de garniture 1 a 
6te repr6sent6 seul. II est compost de trois trongons 
de profile 13 qui ont 6te disposes de fagon appropriSe 
15 afin de pouvoir encadrer le pare-brise 3 sur trois de 
ses cdtes. 

Dans le mode de realisation representee le 
pare-brise 3 est sensiblement rectangulaire et doit 
etre 6quipe sur trois de ses c6t6s . Le joint de 

20 garniture 1 comprend done un trongon de profile 
sensiblement horizontal 14 et deux trongons de profile 
sensiblement verticaux 15 • Ces trois trongons de 
profile 13 sont solidarisSs les uns aux autres, de 
preference par un soudage de leurs extremites 

25 adjacentes 16 prSalablement biseautees Sl 45^. 

De manidre evidente, le joint selon 
1' invention peut, sans sortir du cadre de 1' invention, 
etre constitue d'un nombre different de trongons de 
profile et/ou etre conforme de maniere differente de 

30 fagon ^ s' adapter & la vitre gu'il est destine 
equiper • 

Par convention dans cette demande, on 
designer a par face interieure la face du joint de 
garniture destinee ^ etre placee en regard de 
35 I'interieur du vehicule et par face exterieure la face 
du joint destinee k etre placee vers I'exterieur du 
vehicule . 
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De la face inter ieure du joint de garniture 
selon 1' invention, d^passent localeiaent des but^es de 
positionnement 17 au nombre de cinq sur le mode de 
realisation de la figure 2. 
5 Ces butees 17 pennettent avantageusement de 

maintenir un ecartement optimal du joint 1 par rapport 
au repli 7 de carrosserie centre lequel il se trouve en 
appui et par-la de maintenir un Ecartement optiiaal de 
la vitre 3 par rapport k la carrosserie 5. 

10 Ces butSes de positionnement 17 sont 

disposSes h des endroits precis du joint de garniture, 
choisis et imposes pour des raisons techniques et 
correspondant a des zones de carrosserie ou les cotes 
de fabrication doivent §tre pr6cis6ment respect^es avec 

15 des tolerances faibles. La hauteur de ces butSes est 
d^tenninee en f onction de ces cotes . 

Suivant les applications envisag^es pour le 
joint de garniture, I'homme du metier pourra sans 
difficult^ realiser selon 1' invention un nombre adapts 

20 quelconque de butSes de positionnement 17 rSparties de 
fa9on appropriSe. 

Un trongon de profile 13 du joint de 
garniture 1 selon 1' invention a 6t6 represents en 
perspective sur les figures 6 et 7 et en coupe sur les 

25 figures 10 et 11 • 

A titre de comparaison, un trongon de profile 
18 d'un joint de garniture 19 selon I'art antSrieur a 
ete represents en perspective sur les figures 4 et 5 et 
en coupe sur les figures 8 et 9. 

30 Ces trongons comportent tous deux une parol 

longitudinale sensiblement verticale 20 prolongSe h ses 
extremites par deux parois longitudinales sensiblement 
horizontales/ I'une exterieure 21 et 1' autre interieure 
22, formant une rainure 23 de section sensiblement en 

35 forme de U couche, dont I'ouverture est dirigSe vers le 
pare-brise 3. 

La rainure 23 en forme de U est conformee de 
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maniere a pouvoir recevoir dans sa cavite r^ceptrice le 
bord 9 du pare-brise et a I'enserrer entre ses parois. 

De la parol sensiblemen-t ver-bicale 20 formani: 
la base du U, s'S-tend en direction de la carrosserie 
5 une parol souple 24 longitudinale et sensiblemen-t 
horizon-tale cons-tituant une Idvre souple de masguage 25 
dont I'extr6mit6 libre 26 est pr6vue pour reposer sur 
la tdle de carrosserie 5 a£in de masquer 1' interstice 
inesthetigue 8 existant entre le pare-brise et la 

10 carrosserie. 

Le joint 19 selon I'art ant^rieur prSsente 
sur sa face inter ieure en certains endroits de sa 
longueur^ des languettes 27 sensiblement rectangulaires 
sex:vant de butees de positionnement • 

15 Comme expliqu^ dans la partie introductive de 

cette demande, ces languettes 27 sont obtenues ci partir 
d'une nervure longitudinale 28 present ant initialement 
la hauteur souhaitee pour les languettes 27^ gue I'on 
gruge sur toute la longueur de cette nervure except^ au 

20 niveau des languettes 27. 

Comme repr€sent6, il ne reste sur le joint 19 
selon I'art ant^rieur apr^s I'^tape de grugeage gu'une 
trds petite partie de la nervure longitudinale 28 en 
dehors des languettes 27. 

25 Au contraire, le joint de garniture 1 selon 

1' invention comporte, au niveau de sa face int^rieure 
et sur sensiblement toute sa longueur, une nervure 
longitudinale 29 d'gpaisseur relativement importante. 

Cette nervure longitudinale 29 pr^sente des 

30 deformations 30 locales, r6parties sur sa longueur de 
maniere h correspondre aux endroits ou une but6e de 
positionnement 17 est n^cessaire. 

De preference, ces deformations 30 
correspondent k des ecrasements localises de la nervure 

35 29 gui presente ^ ces endroits une epaisseur plus 
faible et une hauteur plus importante gue sur le reste 
de sa longueur. Les deformations 30 forment ainsi des 
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parties saillantes qui peuvent servir de but6es de 
posi-tionnement: • 

L' invention enseigne 6galement un procedS 
particuliSrement avantageux pour fabriquer le joint de 
5 garniture selon 1' invention. 

Le procSdS de fabrication comprend une 
premiere Stape d' extrusion au cours de laquelle on 
realise un profile qui coicqporte la rainure 23 en forme 
de U, la ISvre souple de masquage 25 et la nervure 
10 longitudinale continue 29. 

Au cours d'une deuxidme 6tape, on dgforme 
localement cette nervure longitudinale 29 -de manifere & 
former les butees de positionnement 17. 

Lors de cette deuxieme etape, on aplatit 
15 localement la nervure par ^crasement ou pincement, de 
maniere k r^duire son #paisseur et a augmenter sa 
hauteur dans une zone determinee afin de former la 
partie saillante servant de but^e de positionnement. La 
hauteur finale de la deformation 30 ainsi cr66B peut 
20 3tre facilement fixSe par l^homme du metier afin de 
correspondre & la hauteur souhaitSe pour la butSe de 
positionnement 17. 

Cette etape de deformation est de preference 
realisee k froid. 
25 L' etape d'aplatissement peut par exemple etre 

effectuee a I'aide d'une presse pneumatique qui ecrase 
la nervure par le travail du mors d'un outil ^ 
mSchoires . 

La matifere premiere utilisee pour realiser le 
30 joint de garniture selon 1' invention doit etre adaptee 
pour pouvoir subir les deux etapes du precede 
precedemment decrit. 

II faut utiliser pour cela une matidre 
polymfere susceptible d'etre extrudee et permettant une 
35 deformation localisee k caractdre permanent. Certaines 
matiSres plastiques formuiees, k proprietes 
thermoplastiques, sont ainsi particulierement adaptees. 
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On pent citer par example le polypropylene charge ou le 
PVC (polychlorure de vinyle) . 

Une fois mis en forme ^ le joint de garniture 
1 selon 1' invention est chaussS 3i la pSriph^rie de la 
5 vitre par sa rainure 23 en forme de U. 

Bien que cela n'ait pas St6 repr^sent^, une 
laatiere adhesive peut par exemple §tre dSposSe dans le 
fond de la rainure 23 ou sur la tranche de la vitre 3, 
af in de renf orcer . la liaison entre la vitre 3 et le 
10 joint de garniture 1. 

Le pare-brise 3 #guipS de son joint de 
garniture 1 est ensuite saisi par une machine-outil 
g^neralement au moyen de ventouses, positionnS au 
niveau de I'ouverture 4 de carrosserie a obturer, puis 
15 press^ centre le cordon de colle 6 prealablement depos§ 
sur le repli 7 de tole de carrosserie. 

Les but^es de positionnement 17 formSes par 
les deformations locales 30 permettent d'ajuster la 
pression appliquee sur le cordon de colle en fixant 
20 prScis^ment le positionnement de la vitre. Un collage 
optimum de la vitre est ainsi assure. 

Le pare-brise 3 reprSsent^ sur les 
diff6rentes figures est constituS d'une vitre sdLmple 
monolithigue • II peut nSanmoins s'agir d'une vitre 
25 d'une toute autre nature, comme par exemple un pare- 
brise feuillet^ ou une vitre double Sl deux plaques de 
verre juxtapos^es. 
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REVENDICATIONS 

!• Joint de garniture pour vitre fixe (3) 
obturant une ouverture ( 4 ) , notaioment une ouverture de 
5 vShicule automobile, se prSsentant sous la foinae d'un 
profile (13) comportant une rainure longitudinale (23) 
h section transversale en forme de U couch6 destin^e 3i 
Stre chauss6e sur le bord (9) de la vitre (3) et une 
ISvre de masquage (25) recouvrant I'intervalle (8) 

10 existant entre le bord de la vitre et celui adjacent de 
1' ouverture, caract^ris^ en ce qu'il comporte sur sa 
face int^rieure, une nervure longitudinale (29) 
pr6sentant, uniguement dans certaines zones localis^es 
discontinues, au moins une deformation (30) ^ caractdre 

15 permanent qui conffere localement 3. la nervure une 
hauteur plus importante que sur le reste de sa 
longueur, formant ainsi une partie saillante qui peut 
servir de butee de positionnement (17) afin de 
maintenir un ^cartement optimal entre le joint de 

20 garniture (1) et les bords (7) de 1' ouverture. 

2. Joint de garniture selon la 
revendication pr^c^dente caracterisS en ce que I'une au 
moins de ces deformations (30) est une zone aplatie de 
la nervure (29) qui prSsente & ce niveau une Spaisseur 

25 plus fine et une hauteur plus importante que sur le 
reste de sa longueur et forme ainsi une partie 
saillante pouvant servir de but^e de positionnement 
(17). 

3. Joint de garniture selon I'une 
30 quelconque des revendications precedentes caracteris^ 

en ce que la nervure longitudinale (29) pr^sente des 
deformations locales (30), disposees & des endroits 
precis du joint de garniture (1), choisis et imposes 
pour des raisons techniques et correspondant k des 
35 zones des bords de 1' ouverture oCi les cotes de 
fabrication doivent etre precisement respectees avec 
des tolerances faibles. 
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4. Joint de garniture selon I'une 
quelconque des revendications precedentes caract6ris6 
en ce qu'il comporte cinq deformations locales (30) 
servant de butSes de positionnement (17). 

5. Joint de garniture selon I'une 
quelconque des revendications pr6c6dentes caractSrisS 
en ce qu'il est destine h ceinturer la vitre (3) sur la 
totality de son pSrim&tre. 

6. Joint de garniture selon I'une 
quelconque des revendications 1 & 4 caractSris§ en ce 
qu'il est destine k ceinturer la vitre (3) sur une 
partie seulement de son pSrim&tre et de preference sur 
trois de ses cdt^s* 

7. Joint de garniture selon I'une 
quelconque des revendications precedentes caracterise 
en ce qu'il est form6 de plusieurs trongons de profile 
(14, 15) solidarises les uns aux autres . 

8. Joint de garniture selon la 
revendication precedente caracterise en ce que les 
trongons de profile (14, 15) sont solidarises les uns 
aux autres par un soudage de leurs extrezaites 
adjacentes (16) prealablement biseautees h 45^. 

9. Joint de garniture selon I'une 
quelconque des revendications precedentes caracterise 
en ce qu'il est realise en une niati^re polymdre 
susceptible d'etre extirudee et penoettant une 
deformation localisee h, caractere permanent. 

10. Joint de garniture selon la 
revendication precedente caracterise en ce qu'il est 
realise en une matiere plastique formuiee, h proprietes 
thermoplastiques . 

11. Joint de garniture selon la 
revendication precedente caracterise en ce qu'il est 
realise en polypropylene charge ou en PVC. 

12. Joint de garniture selon I'une 
quelconque des revendications precedentes caracterise 
en ce qu'il est destine cl equiper un pare-brise (3), 
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une lunette arriSre ou une custode de v6hicule 
automobile . 

13. Proc6d6 de fabrication d'un joint de 
garniture pour vitre fixe (3) obturant une ouverture 
5 ( 4 ) , notamment une ouverture de vShicule automobile , 
caractgrisS en ce qu'il comprend : 

- une St ape oG I'on extrude un profile (13) comport ant 
une rainure longitudinale (23) ^ section transversale 
en forme de U couchS destinSe ^ gtre chaussee sur le 
10 bord (9) de la vitre, une Ifevre de masquage (25) 

permettant de recouvrir I'intervalle (8) existant 
entre le bord de la vitre et celui adjacent de 
1' ouverture, et sur sa face intgrieure une nervure 
longitudinale (29) continue, et 
15 - une 6tape ou I'on deforme localement cette nervure 
(29) pour former une ou plusieurs butee(s) de 
positionnement (17) permettant de maintenir un 
ecartement optimal entre le joint de garniture (1) et 
les bords (7) de 1' ouverture. 
20 14. Proc6d6 de fabrication d'un joint de 

garniture selon la revendication prScSdente caractSrisS 
en ce que l'6tape de deformation est une Stape 
d'aplatissement par Scrasement ou pincement au cours de 
laquelle on aplatit localement la nervure (29) de 
25 mani&re h, rSduire son ^paisseur et h augmenter sa 
hauteur dans une zone d6termin6e, afin de former une 
partie saillante (30) pouvant servir de butSe de 
positionnement ( 17 ) . 

15. Proc6d§ de fabrication d'un joint de 
30 garniture selon la revendication pr6c6dente caract6ris6 

en ce que I'^tape d' aplatissement est r6alis6e h I'aide 
d'une presse pneumatique qui #crase la nervure (29) par 
le travail du mors d'un outil ^ machoires. 

16. Precede de fabrication d'un joint de 
35 garniture selon I'une quelconque des revendications 13 

h 15 caracterise en ce que I'^tape de deformation est 
r^alisee & froid. 
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